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(54) Title: MOBILE GLAZING PRE- ADJUSTED IN POSITION 



(54) Titre : VITRAGE MOBILE PRE-AJUSTE EN POSITION 



(57) Abstract: The invention concerns a method for adjusting a mobile glazing, the glazing being maintained only by elements to 
be fixed to the means providing the glazing with mobility. In order to compensate the shape variations in the glazing, the invention 
consists in modifying the geometry of the assembly consisting of the glazing and the elements designed to be fixed to the elements 
providing mobility. Said modification is obtained either by modifying the elements, or by modifying their position relative to the 
^ glazing with which they are integral. The implementation of said method enables to maintain glass sheets perfectly in position in 
^ the assemblies wherein they are integrated, independently of the variations in the shape of the glass sheets used, and this without 
elaborate adjustment when mounting said glass sheets. 

00 

(57) Abrege : La present© invention concerne un mode d'ajustement d'un vitrage mobile, le vitrage n'etant maintenu qu'a partir des 

' elements de fixation aux moyens mobilisant ]e vitrage. Selon 1' invention, pour rattraper les ecarts de forme du vitrage, on modilie la 

^ geometrie de l'ensemble constitue par le vitrage et les elements servant a la fixation aux moyens de mobilisation. Cette modification 
est obtenue soit par modification des elements, soit par une modification de la position de ceux-ci par rapport au vitrage dont ils sont 
solidaires. La mise en oeuvre de l'invention permet de maintenir une parfaite position des vitrages dans les ensembles dans lesquels 
ils s' integrant, independamment des ecarts de forme des vitrages utilises, et ceci sans imposer un reglage fastidieux lors du montage 
de ces vitrages. 
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5 Vitrage mobile pre-ajuste en position 

La presente invention concerne les vitrages mobiles et 
notamment les vitrages automobiles auxquels par commodite il est fait 
reference dans ia suite de la description. 

10 Les vitrages mobiles des vehicuies doivent satisfaire a des 

exigences de formes et de dimensions tres precises, ceci pour qu'ils puissent 
s'ajuster tres exactement au logement correspondant delimite dans le, ou les 
elements de carrosserie au contact desquels ils se trouvent. Les vitrages mobiles 
sont essentiellement loges dans des elements de carrosserie portieres, hayons, 

15 eux memes mobiles par rapport au reste de la carrosserie. L'ajustement de ces 
elements les uns par rapport aux autres est necessaire, notamment pour 
garantir une parfaite etancheite de I'habitacle lorsque tous ces elements sont en 
position "fermee", mais aussi eventuellement pour eviter des frottements 
excessifs sur les levres ou joints d'etancheite qui risqueraient de deteriorer ces 

20 derniers etfou de forcer les mecanismes assurant la mobilite des vitrages. 

En depit des precautions prises pour garantir la parfaite 
reproduction des formes et dimensions, les fabrications industrielles peuvent 
connaitre quelques variations qui disqualifient les produits au regard des 
tolerances rigoureuses imposees par les constructeurs. La difficult^ est d'autant 

25 plus grande que les vitrages sont de dimensions plus importantes et leurs 
formes plus complexes. En particulier les vitrages lateraux des portieres sont de 
plus en plus cintres ou bombes, et les techniques de production de ces vitrages 
font que le respect des tolerances de formes est difficile a assurer. 

Lorsque le vitrage vient s'inserer dans un cadre en contact avec 

30 la carrosserie, le guidage continu dans la glissiere adequate, munie 
normalement de joints d'etancheite permet dans une certaine mesure de 
"rattraper" quelques variations dans la forme ou dans les dimensions. La 
question se pose differemment pour les vitrages qui ne sont pas encadres. C'est 
le cas notamment de certains vitrages de vehicuies type "cabriolet". Dans ces 

35 vehicuies le vitrage est seulement maintenu depuis la portiere dans laquelle il se 
loge. En position relevee la partie superieure du vitrage n'est pas maintenue, si 
ce n'est par le joint d'etancheite porte par le toit, ou le montant lateral du pare- 
brise. Le positionnement precis des vitrages par rapport a ces autres parties du 
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vehicule est d'autant plus necessaire que lorsque le vehicule est en mouvement 
les effets aerodynamiques peuvent exercer une certaine depression sur la face 
externe de ces vitrages, depression qui tend a ecarter le vitrage de son appui 
sur les joints d'etancheite. 
5 A titre indicatif, les demandes des constructeurs limitent les ecarts 

tolerables par rapport aux caracteristiques dimensionnelles dans une direction 
sensiblement normale a la surface du vitrage, a mo ins de 0,2 mm. 

L' invention a pour but de fournir des moyens permettant 
d'eviter de disqualifier une part significative de la production, faute d' avoir pu 

10 parfaitement maitriser ces caracteristiques de forme. 

Dans la pratique les producteurs de vitrages sont conduits, a la 
demande des constructeurs, a integrer de plus en plus d' elements fonctionnels 
aux produits livres. II s'agit des couches de toutes natures (anti-solaire, 
chauffante, anti-reflechissante, hydrophobe...), des revetements tels les emaux 

15 de masquage, mais aussi des moyens electroniques ou mecaniques tels que 
des capteurs, des joints profiles.. ..Dans ce sens, les vitrages mobiles sont 
couramment livres avec des elements cooperant avec ceux de 1' ensemble 
mecanique assurant leur mobilite. C'est le cas en particulier des etriers ou des 
platines sur lesquels viennent se fixer les elements entrainant le mouvement de 

20 ces vitrages. II s'agit de pieces situees sur ie bord inferieur du vitrage et qui sont 
le plus souvent collees a ce dernier. Les etriers et platines peuvent aussi se fixer 
au vitrage par des moyens eventuellement rapportes, et qui cooperent avec des 
ouvertures pratiquees dans 1'epaisseur du vitrage a proximite de son bord 
inferieur. 

25 Dans tous les cas le, ou les etriers ou platines dont le vitrage est 

equipe, sont solidement fixes pour supporter les efforts lies au mouvement du 
vitrage. Ces etriers et platines sont constitues dans des materiaux resistants et 
rigides. 

Dans la suite pour eviter la repetition il est fait reference aux 
30 etriers. La description s' applique egalement aux platines sauf dispositions 
specif iques qui sont alors indiquees. 

Le positionnement des vitrages mobiles est le resultat de la 
combinaison des effets de plusieurs elements. Quel que soit le vitrage mobile, il 
est maintenu depuis sa partie inferieure, par les etriers cooperant avec des 
35 curseurs mobiles dans des glissieres fixees elles memes a la carrosserie. En 
position haute, le vitrage peut s'inserer dans un cadre. Pour les cabriolets ce 
cadre est absent, et le maintien du vitrage est done tres limite, P appui sur les 
levres d'etancheite de la portiere n' ay ant pratiquement pas d'effet sur le 
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positionnement precis du vitrage. II est done de la plus grande importance que 
ies moyens reliant les glissieres au vitrage conferent a celui-ci une position 
exempte de variations. 

Pour les raisons tenant aux techniques de fabrication evoquees 
5 precedemment, les vitrages presentent des ecarts de forme qui peuvent 
occasionner un mauvais positionnement a Textremite du vitrage la plus 
eloignee des points de fixation aux etriers. II est toujours possible lors du 
montage du vitrage de proceder a un reglage precis tel que celui-ci, 
independamment des ecarts indiques, se positionne convenablement par 
10 rapport aux elements de carrosserie. Un tel regiage sur les lignes d' assemblage 
est mal aise et relativement long. Pour cette raison, les constructeurs renforcent 
leurs exigences aupres des fournisseurs de vitrages, pour s'epargner ces 
contraintes d'ajustement. 

Partant de ces constatations, ies inventeurs ont eu l'idee de 
15 compenser les legeres variations de forme du vitrage proprement dit, et en 
particulier les variations de courbure, en dotant les vitrages d'elements de 
fixation tels que des etriers, ou des platines, fixes de facpn rigide sur le bord du 
vitrage, et dont la geometrie, et / ou la disposition relative par rapport au 
vitrage, est ajustee pour satisfaire aussi exactement que possible aux 
20 caracteristiques nominates de 1' ensemble etrier(platine)-vitrage. En d'autres 
termes, les ecarts inevitables sur les vitrages sont «compenses» par un 
ajustement de la geometrie de Pensemble etrier(platine) -vitrage. 

De maniere plus precise Pinvention permet de regler exactement 
la position du vitrage dans une direction essentiellement normale a la face du 
25 vitrage concerne, a partir de la seule fixation bien determined. 

L' invention est decrite de maniere detaillee dans la suite de la 
description en faisant reference aux planches de dessins dans lesquelles: 

- la figure 1 est une vue schematique d'un ensemble de fixation et de 
levage d'un vitrage mobile d'une portiere de vehicuie ; 

30 - la figure 2 est une vue en coupe schematique de cote, de la disposition 

d'un vitrage dans un element de carrosserie; 

- la figure 3 represente schematiquement un vitrage dispose sur un banc 
de controle et d'ajustement; 

- la figure 4 presente un detail agrandi, de I'appareillage attache au banc 
35 de la figure 3 ; 

- la figure 5 represente un etrier du type de ceux utilises selon 1' invention 
pour ajuster les caracteristiques de positionnement des vitrages mobiles, en vue 
de face; 
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- la figure 6 est la vue de cote correspondant a la figure 3, en coupe selon 

A-A; 

- la figure 7 represente en vue partielle en coupe, un mode de realisation 
d'un etrier portant des moyens de regiage selon 1' invention; 

5 - les figures 8a et 8b represented un autre mode de realisation d'un etrier 

portant des moyens de regiage selon 1' invention; 

- la figure 9 represente un autre mode de realisation d'un etrier portant 
des moyens de regiage selon 1' invention; 

- la figure 10 represente de fagon schematique un mode de fixation dans 
10 lequel Terrier est remplace par une fixation au moy en d'une platine ; • 

- la figure 11 est un autre mode de realisation d'un etrier selon 
T invention. 

La figure 1 presente de maniere schematique une portiere 6 de 
vehicule, face avant enlevee pour visualiser les principaux elements de fixation 

15 et de levage d'une vitrage mobile 1. Dans ce mode le vitrage n'est pas encadre. 
En position relevee ses bords libres viennent s'appliquer sur les joints 
d'etancheite gamissant le montant lateral 2 supportant le pare-brise 3, 
P element formant le to it du vehicule 4, et le montant lateral 5. Le maintien 
contre ces joints d'etancheite est en legere pression sur ceux-ci, et resulte 

20 seulement du positionnement precis du vitrage par rapport aux autres 
elements. 

Dans les vehicules de type cabriolet, le joint de toit est solidaire 
de la capote escamotable. Le montant lateral 5, est egalement escamotable. II 
est le plus souvent porte directement par le vitrage constituant le vitrage lateral 
25 arriere, qui s' efface par basculement dans le chassis. 

La figure 1. presente le vitrage en position partieliement abaissee. 
Dans cette position, on voit que le vitrage n'est plus « maintenu » au contact 
des joints portes par le montant lateral 2 et par le toit 4. 

Le vitrage 1 est maintenu en position depuis la portiere 6, par 
30 1' intermediate des etriers 7 et 8, fixes, ou solidaires, de curseurs mobiles non 
represented, dans des glissieres 9 et 10. Les glissieres sont fixees de maniere 
rigide a la structure de la carrosserie. Au passage de la partie superieure de la 
structure de la portiere 6, le vitrage est au contact de levres d'etancheite non 
representees. Ces levres, en materiau facilement deformable, ne contribuent 
35 pratiquement pas au positionnement du vitrage. 

Des moyens de levage traditionnels (moteur 11 ; cables 12 et 13) 
sont schematises. lis permettent le deplacement simultane des curseurs dans les 
glissieres 9 et 10. 
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La figure 2 presente en vue de cote schematiquement un 
montage usuel du type de la figure 1, d'un vitrage 1 mobile dans une portiere 
6. Les parois 14 et 15 formant la structure de la portiere menagent une 
ouverture a la partie superieure, dans laquelle passe le vitrage 1. Des levres 
5 d'etancheite 16 et 17, s'appliquent de fagon souple sur le vitrage. En position 
relevee, le bord superieur du vitrage vient en appui sur un joint d'etancheite 18 
insere dans 1' element 19, faisant partie du to it du vehicule. 
L' etrier 7 maintient le vitrage 1 de maniere rigide. II est lui meme fixe a, ou 
solidaire d'un curseur 20, mobile dans un profile 21 formant glissiere. Le 

10 profile 21 est fixe a la structure de la portiere de fac,on traditionnelle. 

Dans les constructions presentees aux figures 1 et 2, on voit que 
le vitrage n'est positionne par rapport aux autres elements du vehicule, que par 
T intermediate de Terrier 7. Les levres 16 et 17, sont suffisamment souples pour 
ne pas introduire de frottement trop important sur le vitrage lorsqu'il est releve 

15 ou abaisse. Aussi leur action sur le vitrage est negligeable. On comprend que, 
le bord superieur du vitrage devant se positionner de facon etanche centre le 
joint 18, il est imperatif d' avoir une position rigoureuse a partir de son bord 
inferieur. Si la geometrie du vitrage est insuffisarnment precise, un assemblage 
rigoureux des elements profiles 21, curseur mobile 20, etrier 7 et vitrage 1, ne 

20 permettra pas un positionnement satisfaisant. 

La figure 3 montre le vitrage 1 muni de deux etriers 7 et 8. Le 
vitrage est place sur un banc de controle et d'ajustement, de telle sorte que cet 
ensemble corresponde exactement aux cotes du constructeur. 
Dans le mode represents, le vitrage repose sur des chandelles reglables par 

25 rapport au bati du banc. L'extremite des chandelles au contact du verre est 
pourvue d'une biile facilitant la mise en place. Les chandelles situees sous le 
vitrage ne sont pas representees. Le vitrage est maintenu en position par des 
butees 22, 23, 24, 25, 26, reglables pour correspondre exactement au gabarit 
nominal du vitrage. Les butees servent egalement de fixation du vitrage pour 

30 maintenir celui-ci en position precise pendant T operation d'ajustement aux 
cotes requises. Pour faciliter la mise en place du vitrage 1 par rapport aux 
butees, ces dernieres peuvent etre montees coulissantes dans des glissieres 28, 
29. 

Dans la forme presentee a la figure 3, les etriers 7 et 8, sont 
35 prealablement fixes au vitrage 1 de fagon rigide. Cette fixation, comme decrit 
plus loin, est generalement obtenue par une adaptation de la gorge de T etrier, 
et I' utilisation de moyens d' interface, notamment d'une colle, qui solidarise 
Terrier au vitrage. 
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La figure 3 presente aussi 1' ensemble mobile portant les outils 
destines a realiser Tajustement propose par ['invention. 

La figure 4 montre une maniere d'ajustement de la geometrie 
d' ensemble vitrage-etrier, par une modification de la geometrie de Terrier decrit 
5 ci-apres a propos de la figure 5. 

La figure 4 correspond a un detail du banc presente a la figure 3. 
Sur cette figure, le vitrage 1, positionne tres precisement par rapport aux butees 
du banc, telle que la butee 26, porte un etrier 7 rigidement fixees au vitrage. 
L' etrier comporte egalement une patte de fixation 29. Cette parte comporte des 
10 elements de fixation dont les dimensions sont reglables. Dans la forme 
presentee il s'agit de bossages 30, qui constituent une sur-epaisseur par rapport 
a la parte 29. 

Le mode de reglage pour ce type d' etrier consiste, partant des 
bossages 30, systematiquement d'epaisseur superieure a la valeur conduisant 

15 aux cotes souhaitees, a ajuster cette epaisseur et la face d'appui dans le plan 
souhaite, par exemple par meulage precis. 

La figure 4 montre un ensemble permettant de conduire a bien 
cette operation de meulage. La meule 31, mobile en translation, vient recreer 
la face d'appui en reduisant le bossage 30 a 1' epaisseur et a la forme voulues. 

20 Pour obtenir des dimensions rigoureuses, la patte 29 de Terrier 7 est maintenue 
fermement dans des machoires 32 d'un etau 33. De cette facon on evite les 
vibrations que peut engendrer le meulage entrepris. 

Les figures 5 et 6 montrent de fagpn plus detaillee, un exemple 
d'etrier utilise selon T invention. Dans sa partie superieure Tetrier comprend 

25 deux parois 34 et 35, delimitant une gorge 36, de largeur sensiblement egale a 
T epaisseur du vitrage 1, de telle sorte que T introduction du bord inferieur du 
vitrage se fasse avec une legere friction sur les parois. Pour obtenir une fixation 
parfaitement stable, la friction des parois 34 et 35 sur le vitrage est 
habituellement insuffisante. On peut utiliser des moyens mecaniques cooperant 

30 avec la feuille de verre tels que des ecrous, vis ou analogues. A ces moyens, 
qui necessitent le fagonnage du verre, on prefere en general T usage de colles 
appropriees. 

La structure de Tetrier represents est particuiierement adaptee a 
T usage d'une colle. Les faces des parois 34 et 35 formant la gorge 36, sont 
35 pourvues de nervures verticales 37 faisant saillie dans la gorge. Ces nervures 
37, de faible epaisseur permettent T introduction de la feuille apres nappage de 
la gorge ou de la feuille, avec la colle choisie. La mise en place de Tetrier ne 
compromet pas la distribution de la colle sur la face du vitrage. L'excedent 
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eventuel de colle est simplement chasse sans gener la mise en place de l'etrier 
sur la feuille de verre jusqu'a correspondre exactement au positionnement 
requis. 

L'etrier se prolonge par une patte 29 destinee a s'articuler aux 
5 moyens de levage. La patte 29 est generalement constitute d'une plaque 
comportant au moins un point de fixation 38. Dans la forme presentee aux 
figure 5 et 6, les points de fixation correspondent a des alesages cylindriques 
39 traversant la patte 29 et les bossages 40 disposes a ces emplacements pour 
renforcer 1' articulation. 

10 L' articulation avec les moyens de levage est obtenue de fagon traditionnelle 
par des rivets, goupilles, vis... adaptes aux dimensions des alesages 39. 

Le plus souvent le mecanisme de levage, qu'il soit mecanique ou 
motorise, associe une glissiere a un curseur mobile entraine au moyen d'un 
cable ou d'un ruban rigide. Le curseur qui coulisse sur la glissiere, est rendu 

15 solidaire de avec l'etrier. 

Le reglage de la position selon 1' invention comporte F adaptation 
de la position relative de l'etrier par rapport aux moyens d'entrainement de 
type curseur. La positon de ces derniers est parfaitement determined par 
rapport a la structure de la portiere sur laquelle ils sont fixes. L'ajustement selon 

20 1' invention consiste a faire en sorte de modifier, en tant que de besoin, la 
distance axiale entre la patte de l'etrier, et l'appui des moyens de levage (le 
curseur par exemple) sur cette patte. 

Dans la forme representee aux figures 5 et 6, cela correspond au 
reglage de l'epaisseur du bossage 40, par exemple comme il a ete indique a 

25 propos des figures 3 et 4, par un meulage approprie. 

Ce type d' adaptation convient bien aux etriers formes de facon 
traditionnelle le plus souvent dans des materiaux plastiques rigides tels que des 
polyamides, materiaux qui se travaillent sans difficulty. Les materiaux 
metalliques conviennent egalement bien mais sont moins usuels pour 

30 constituer des etriers. 

Dans la pratique il est clair que le reglage effectue sur l'etrier 
pourrait I'etre sur F element correspondant sur lequel il vient se fixer (le 
curseur). Le choix de proceder au reglage sur l'etrier vient de ce que, comme 
indique dans le preambule, les vitrages sont generalement equipes de ces 

35 etriers directement par les fabricants de produits verriers, et que le controle de 
conformite est conduit sur l'ensemble "vitrage-etrier". Les produits foumis au 
constructeur sont ainsi parfaitement ajustes, et ne necessitent plus de reglage au 
moment du montage dans la portiere. 
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Le reglage de la position de Terrier par rapport au curseur peut 
etre obtenu de multiples manieres dans lesquelles le bossage 40 des figures 5 et 
6, est remplace par un element rapporte sur Terrier. Les figures 7 a 11 illustrent 
divers modes de realisation pour obtenir le reglage par une piece rapportee. 
5 La figure 7 montre I'utilisation d'un insert dans la patte 29 de 

Terrier. Dans la forme presentee, T insert est constitue d'un manchon 
cylindrique 41 filete sur sa face externe. Le manchon est introduit dans le trou 
taraude correspondant pratique dans la patte 29 de I'etrier. Le vissage du 
manchon 41dans la patte 29 permet d'ajuster la hauteur du manchon formant 

10 bossage sur la patte. Le blocage en position du manchon peut etre obtenu par 
to us les moyens usuels a ce type d 1 assemblage, et en particulier au moyen d'un 
contre-ecrou 42, visse sur le manchon 41, et venant en butee sur la patte 29. 

Le manchon filete 41 peut etre muni d'une collerette formant 
platine pour accroitre Tappui offert aux moyens de fixation. 

15 L' insert peut prendre de multiples formes. Un autre exemple 

consiste en des elements deformables tels que celui represents aux figures 8a et 
8b. La mise en place de ce type d' insert dans le trou de la patte 29, est suivi 
par Tecartement des elements d'ancrage 43, penetrant dans le materiau 
constituant la patte. Cet ancrage peut etre obtenu par introduction d'un 

20 element filete dans la partie correspondante de T insert. Dans la forme 
presentee, il s'agit d'un boulon 44. 

Les inserts peuvent encore etre fixes par collage ou soudure de 
manchons de materiaux convenablement choisis. C'est en particulier le cas 
d'inserts constitues de materiaux plastiques qui peuvent etre de meme nature 

25 que Terrier, ou de nature differente. 

La figure 11 constitue une variante dans laquelle l'insert n'est pas 
ajuste a I'alesage 39 de la patte 29. La coupe montre que la platine 45 qui 
s'accouple avec la platine complementaire 46 par emboitement de la tige 
cylindrique 47 dans le manchon 48, laisse un jeu dans I'alesage 39. Ce jeu 

30 permet un certain debattement de 1'ensemble des deux platines 45, 46 
assemblies comme il est montre. Ce jeu permet une inclinaison de cet 
ensemble par rapport a l'axe de I'alesage. 

L'utilisation de 1'ensemble presente a la figure 11 comprend la 
mise en place sur le gabarit de la feuille avec les etriers. Simultanement la 

35 platine 45 est mise en position fixe sur le gabarit. Dans ces conditions les 
irregularit.es de forme du vitrage se traduisent par une inclinaison variable de 
l'axe du manchon 48 par rapport a celui de I'alesage 39. L' ensemble est colle 
dans la position imposee par les pieces en place sur le gabarit assurant un 
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positionnement parfait La colle est du type « hot melt » ou colle a prise rapide 
pour limiter le temps d' immobilisation de du vitrage sur le gabarit. 

Dans les exemples precedents, la position des etriers par rapport 
a la feuille de verre est determined de maniere precise par la forme des etriers. 
5 Ceux-ci sont ajustes de telle sorte que la gorge dans laquelle le vitrage est 
insere corresponde aussi precisement que possible a l'epaisseur du vitrage. 
L' utilisation d'une colle est destinee a solidariser de facon permanente Terrier a 
la feuille de verre, dans la position que leur conformation determine. 

Un autre mode de realisation de V invention consiste a rattraper 

10 les ecarts de forme du vitrage par une modification du positionnement de 
Terrier par rapport a ce vitrage. La figure 9 montre, en amplifiant les variations 
possibles pour plus de clarte, cette facon de rnettre en ceuvre T invention. 

Dans cette forme la gorge 36 est de largeur legerement plus 
grande que l'epaisseur du vitrage. Ceci permet un leger jeu de Terrier dans la 

15 direction normaie au vitrage, mouvement qui est schematise par les fleches de 
part et d' autre du vitrage. Cet autre mode de realisation de T invention consiste 
, apres avoir etabli la position convenable de Terrier et du vitrage, par un 
deplacement relatif de Tun a T autre comme indique, de faire en sorte de 
conserver cette position de facon permanente par des moyens appropries. 

20 Le maintien des positions ajustees est obtenu notamment au 

moyen d'une colle. Dans la pratique le collage sur le vitrage, notamment des 
etriers de levage, est realise au moyen de colles qui, outre une parfaite 
adherence au verre, offrent toutes les garanties de resistance a la chaleur et au 
vieillissement dans les conditions normaies d' utilisation. 

25 Le plus frequemment ces colles ont pour inconvenient de necessiter un temps 
de prise relativement long, de plusieurs heures ou meme de plusieurs jours. II 
n'est pas envisageable de maintenir les vitrages et les etriers, sur un banc 
determinant rigoureusement leurs positions respectives, pendant toute cette 
periode de durcissement de la colle. 

30 Pour faciliter ces collages, les inventeurs proposent de proceder 

avec au mo ins deux types de colles. Les colles traditionnelles garantes des 
performances souhaitees sont toujours utilisees, mais en outre, une deuxieme 
sorte de colle est utiiisee de fagon discrete, pour assurer temporairement au 
moins, la position convenable de Terrier par rapport au vitrage. 

35 Dans la pratique le maintien en position de Terrier sur le vitrage 

ne reclame pas une fixation extremement resistante. L'etrier a ce stade ne subit 
aucun effort autre que celui qu' impose son propre poids. Une fixation legere 
est done suffisante momentanement Cette fixation «instantanee», permet a la 
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colle plus lente a durcir, de parvenir a la fixation finale recherchee sans 
immobiliser 1' installation. 

Avantageusement la colle utilisee pour la fixation instantanee, est 
choisie pour pouvoir etre mise en contact avec la colle principale, de telle sorte 
5 qu'il ne se forme pas de discontinuite a 1 J interface. Pour cela l'utilisation de 
colles de meme nature est p referee. C'est le cas lorsque la colle assurant la 
fixation permanente etant du type polyurethanne a reaction lente, par exemple 
la colle commercialisee sous la denomination "HV" de la societe "Gurit", et 
comme colle rapide, un autre polyurethanne, par exemple la colle 
10 commercialisee par la societe "3M" sous le nom "TS 230". 

La colle instantanee n'est appliquee de preference que sur une 
partie limitee de la zone de collage. Elle ne depasse pas normalement 20% de 
cette zone, et de preference est de l'ordre de 10%. 

Dans un autre mode de realisation, les ecarts de conformation 
15 du vitrage par rapport a la forme ideale, sont rattrapes sans que la feuille soit 
equipee a proprement parler d'un etrier. C'est le cas lorsque le mecanisme de 
levage, autrement dit, le curseur mobile, est fixe sur le vitrage par 
1' intermediate d'un element de fixation qui, necessite, la presence d'un ou 
plusieurs trous dans lesquels sont engages des rivets, vis, ou analogues. Par 
20 commodite on designe cet element de fixation comme etant une platine. 

La figure 10 propose une maniere pour conduire aux 
ajustements permettant le rattrapage des ecarts de forme au moyen d'une 
platine 45 fixee prealablement au vitrage 1, par exemple par collage, ou par 
tout autre moyen usuel. 
25 Dans le mode presente a la figure 10, la platine 45 collee sur le 

vitrage est percee d'un trou 46 pour permettre le passage d'un moyen de 
fixation au curseur. 

La platine 45, qui sert d'appui au curseur, ou a un element 
intermediate solidaire du curseur, est constitute dans un materiau qui permet 
30 un usinage tel que celui decrit precedemment a propos des etriers. Comme 
precedemment le vitrage, prealablement muni de la platine 45, fait I'objet d'un 
ajustement sur un banc du type de celui presente aux figures 3 et 4. 

La face de la platine est ainsi representee apres usinage avec un 
profil en «coin». La figure exagere le type de modification obtenu a partir d'une 
35 platine d'epaisseur egale sur toute sa surface, pour illustrer de fagon plus claire 
le type de modification vise selon T invention. 

La platine, ou tout autre element jouant ce role, peut encore etre 
formee directement sur le bord du vitrage, par mouiage d'un materiau 
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adequai Le choix du materiau, dans ce cas, est determine non seulement en 
raison de son aptitude au moulage, de ses caracteristiques mecaniques 
garantissant un assemblage rigide aux moyens de levage, mais encore par ses 
proprietes d'adherence au vitrage. 
5 Si Ton precede a ce moulage direct sur le vitrage, il est possible 

de poursuivre I'ajustement de V element forme par des operations d'usinage 
telles que celles decrites precedemment a propos des etriers et des platines. Ces 
operations sont bien evidemment conduites apres que le materiau de moulage 
soit solidifie. Par ailleurs I'ajustement peut aussi resulter d'un positionnement 

10 precis du moule utilise par rapport au bord du vitrage. 

La formation de 1' element moule sur le vitrage peut necessiter un 
temps relativement long jusqu'a solidification complete. Dans ce cas, pour 
eviter T immobilisation du vitrage sur l'aire de moulage, on peut utiliser comme 
moule, des coquilles qui une fois le materiau injecte, suivent le vitrage sur une 

15 aire d'enrreposage. Les coquilles sont soit conservees, et constituent avec le 
materiau moule Pelement recherche, soit eliminees pour ne conserver que le 
materiau moule. 



WO 01/98613 



12 



PCT/EPO 1/07066 



REVINDICATIONS 

1. Vitrage mobile de vehicule, precisement positionne par rapport 
a la carrosserie du vehicule a partir des elements solidaires du vitrage, fixes aux 
moyens de mobilisation du vitrage, lesquels sont rigidement attaches a ladite 
carrosserie, l'ajustement de la position du vitrage resultant d'un ajustement 
prealable a sa mise en place sur la carrosserie, de la geometrie des elements 
solidaires du vitrage. 

2. Vitrage mobile selon la revendication 1 dans lequel les 
elements solidaires du vitrage, fixes aux moyens de mobilisation, comprennent 
au moins un etrier chevauchant le vitrage, ou une platine, sur un bord du 
vitrage, la partie de 1' etrier ou de La platine constituant l'appui de fixation aux 
moyens de mobilisation, etant ajustee par usinage pour parvenir aux cotes 
nominales. 

3. Vitrage selon la revendication 2 dans lequel les etriers ou 
platines, sont colles de maniere rigide sur le vitrage avant usinage 
d' ajustement. 

4. Vitrage selon la revendication 3 dans lequel 1' etrier comporte 
une parte pourvue d'un bossage servant d'appui aux moyens de Ievage, 
l'ajustement etant realise sur la hauteur du bossage. 

5. Vitrage selon la revendication 3 dans lequel 1' etrier comporte 
une parte dans laquelle s'insere un element rapporte servant d'appui aux 
moyens de levage, la position dudit element etant reglable en hauteur par 
rapport a la patte de Terrier. 

6. Vitrage selon la revendication 1 dans lequel l'ajustement de la 
position des elements solidaires du vitrage est le resultat du collage desdits 
elements sur le vitrage, lesdits elements etant maintenus selon des positions 
correspondant a une geometrie rigoureusement preetablie de 1* ensemble 
virrage-element. 

7. Vitrage selon L'une des revendications precedentes dans lequel 
les elements solidaires du vitrage, sont colles a celui-ci, le collage comprenant 
la mise en ceuvre d'au moins une colle a prise rapide. 

8. Vitrage selon la revendication 7 dans lequel le collage des 
elements sur le vitrage comporte rutilisation de colle a prise rapide selon une 
proportion et une distribution sufflsantes pour maintenir la configuration fixee 
initialement pour 1' ensemble virrage-element, au moins pendant le temps 
necessaire a la prise d'une autre colle assurant definitivement cette 
configuration. 
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9. Vitrage selon la revendication 1 dans lequel le ou le elements 
solidaires du vitrage sont constitutes directement par moulage sur le bord du 
vitrage. 
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BASIC -ABSTRACT : 

NOVELTY - The moving glass window panel (1), 
precisely positioned relative to the vehicle 
bodywork by pre-adj ustment of its fixings, has one 
or more stirrups (7 , 8) fastened to the edge of the 
glass for connecting to the moving mechanism (9, 
10) and adjusted by machining. The machining is 
carried out after the stirrups/plates have been 
fixed rigidly to the glass with a quick-setting 
adhesive, and the adjustment is made on a boss on a 
stirrup lug which acts as a thrust surface for the 
moving mechanism. A variant of the design uses 
components moulded onto the glass. 

USE - Moving glass panel for motor vehicle window. 

ADVANTAGE - More precise positioning relative to 
vehicle bodywork. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a 
perspective view of a moving window glass panel in 
a vehicle door. 

Glass panel (1) 

Vehicle door (6) 

Fixed stirrups ( 7 , 8) 

Moving mechanism sliders (9, 10) 

Drive (11, 12, 13) 

CHOSEN-DRAWING : Dwg .1/11 
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